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Волока, содержащая рабочий канал, состоящий из последовательно сопряженных 
входной, деформирующей, калибрующей и выходной зон, отличающаяся тем, что де-
формирующая зона волоки выполнена радиально-конической формы с радиусом радиаль-
ной части, равным: 
R = (2…3)d, 
где R - радиус радиальной части деформирующей зоны волоки; 
d - диаметр выходной зоны волоки. 
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Полезная модель относится к металлургии, преимущественно к области обработки 
проволоки и изготовления изделий из нее, может быть использована при оснащении мно-
гопереходных волочильных станов волоками для волочения стальной высокоуглероди-
стой проволоки. 
Известна волока, содержащая рабочий канал, состоящий из входной зоны, деформи-
рующей зоны, имеющей коническую форму, калибрующей и выходной зон [1-2]. Недос-
татком данной конструкции является повышенные значения максимальных величин 
интенсивности упругих деформаций и интенсивности упругих напряжений в волоке, ко-
торые увеличивают нагрузку на волоку и как следствие уменьшают ее стойкость. 
Наиболее близким техническим решением является волока, содержащая рабочий ка-
нал, состоящий из входной, радиальной деформирующей, калибрующей и выходной зон [3]. 
Недостатком предложенной конструкции является повышенная температура поволоки 
в процессе волочения, которая увеличивает деформационное старение проволоки, и сни-
жение пластических характеристик проволоки после волочения. 
Задача полезной модели заключается в снижении температуры проволоки и значения 
максимальных величин интенсивности упругих деформаций и интенсивности упругих на-
пряжений в волоке при волочении, что способствует повышению качества получаемого 
изделия, снижению энергопотребления процесса и износа валок. 
Поставленная задача достигается тем, что в волоке, содержащей рабочий канал, со-
стоящий из последовательно сопряженных входной, деформирующей, калибрующей и 
выходной зон, согласно полезной модели деформирующая зона волоки выполнена ради-
ально-конической формы с радиусом радиальной части, равным R = (2…3)d, где R - ради-
ус радиальной части деформирующей зоны волоки, d - диаметр выходной зоны волоки. 
Полезная модель поясняется фигурами, где 
фиг. 1 - поперечный разрез волоки; 
фиг. 2 - вынесенный вид А сечения деформирующей зоны. 
Волока содержит рабочий канал, состоящий из последовательно сопряженных вход-
ной 1 зоны, деформирующей 2 зоны, имеющей радиольно-коническую форму, калибрую-
щей 3 и выходной 4 зон, где α - рабочий угол конической (a) деформирующей 2 зоны 
волоки, R - радиус радиальной (b) части деформирующей 2 зоны, d - диаметр выходной 4 
зоны волоки. 
Устройство работает следующим образом: при волочении проволока последовательно 
проходит через зоны канала волоки. Проволока подается во входную 1 зону со смазочным 
материалом, поступает в деформационную 2 зону, где происходит захват смазки проволо-
кой, а также деформация проволоки. Далее, проходя через калибрующую 3 зону, протяги-
ваемая проволока приобретает заранее заданные размеры точности и поступает в 
выходную 4 зону, предназначенную для исключения возможности образования поверхно-
стных повреждений: задиров, рисок, царапин при выходе из волоки. 
По результатам численного моделирования волочения проволоки диаметром d = 0,467 мм 
через волоки с различной формой деформирующих зон для получения сравнительной ха-
рактеристики распределения температурных полей и напряженно-деформированного со-
стояния в проволоке и волоке получены следующие результаты для различных вариантов 
волок, которые представлены в таблице. 
Анализ полученных данных показывает, что исследованные волоки вариантов 1-4 и 6-
8 с неконическими деформирующими зонами существенно не изменяют максимальную 
температуру в проволоке по сравнению с волокой варианта 5, имеющей коническую де-
формирующую зону. Однако волоки вариантов 1-4 и 6-8 позволяют значительно снизить 
максимальные нагрузки в волоке. Например, при моделировании волочения проволоки 
через волоку с радиальной деформирующей зоной при R = 2,5 мм (вариант 3) максималь-
ная величина интенсивности напряжений в волоке (σi) составила 6037 МПа и максималь-
ная величина интенсивных упругих деформаций (ei) составила 7,781·10
-3. А при волочении 
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через волоку с конической деформирующей зоной (вариант 5) эти величины соответст-
венно равны 7680 МПа и 1,050·10-2. Снижение упругого напряженно-деформированного 
состояния волоки наблюдается в волоках, в форме деформирующей зоны которых нет ко-
нической составляющей. 
Сравнивая волоки с радиально-конической деформационной зоной с различными ра-
диусами R радиальной части (варианты 6-8), получаем, что при R = (2…3)d (6 вариант) 
наблюдается оптимальное соотношение максимальной температуры поверхности прово-
локи и максимального значения интенсивности упругих деформаций и напряжений в во-
локе. При радиусе R>(2…3)d (вариант 8) или R<(2…3)d (вариант 7) происходит 
увеличение температуры поверхности проволоки и максимального значения интенсивно-
сти упругих деформаций и напряжений в волоке при волочении. 
Таким образом, на основании проведенного численного моделирования температур-
ного и напряженно-деформированного состояния в проволоке и волоке при волочении 
стальной высокоуглеродистой проволоки через волоки с различной формой деформи-
рующих зон, при волочении проволоки в волоках с радиально-конической деформацион-
ной зоной с радиусом радиальной части, равным R = (2…3)d, происходит снижение 
температуры проволоки, по сравнению с прототипом, и значения максимальных величин 
интенсивности упругих деформаций и интенсивности упругих напряжений в волоке при 
волочении, за счет радиальной части деформирующей зоны с R = (2…3)d, что способству-

















жений в волоке, σi 
МпА 
Волока с радиальной    
деформирующей зоной при 308 8,856·10-3 6762 1 
R = 5,5 мм    
Волока с радиальной    
деформирующей зоной при 280 9,969·10-3 7209 2 
R = 0,6 мм    
Волока с радиальной    
деформирующей зоной при 303,8 7,781·10-3 6037 3 
R = 2,5 мм    
Волока с радиальной    
деформирующей зоной при 321 7,87·10-3 6104 4 
R = 2,5 мм    
Волока с конической    
деформирующей зоной с 269 1,050·10-3 7,680·103 5 
α = 11°    
Волока с радиально-    
конической деформирующей 275,1 9,053·10-3 6888 6 
зоной при R = l мм; α = 11°    
Волока с радиально-    
конической деформирующей 301 9,303·10-3 8100 7 
зоной при R = 0,5 мм; α = 11°    
Волока с радиально-    
конической деформирующей 292 9,866·10-3 7123 8 
зоной при R = 1,5 мм; α = 11°    




































Национальный центр интеллектуальной собственности. 
220034, г. Минск, ул. Козлова, 20. 
 
